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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung
eines Eckbereiches aus einer ebenflächigen Platte, ins-
besondere Blechplatte, wie es im Oberbegriff des An-
spruches 1 beschrieben ist, sowie eine Anlage zum Bil-
den eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches an einem
Bauteil, wie im Oberbegriff des Anspruches 7 beschrie-
ben (Siehe z.B. DE-A 40 09 466).
[0002] Bevorzugt bezieht sie sich auf eine Anlage mit
einer Verstellvorrichtung, angepaßt an einen schachtel-
artigen Bauteil, die eine Verstellvorrichtung zur Einstel-
lung einer vorgeschobenen oder zurückgezogenen
Stellung von zumindest einem Werkzeug oder einer
Rollenanordnung für eine exakte Einstellung des Werk-
zeuges oder der Rollenanordnung in Übereinstimmung
mit der Dicke des schachtelartigen Bauteils aufweist.
Damit wird eine hohe Genauigkeit der Abmessungen im
Eckbereich des fertiggestellten schachtelartigen Bau-
teils erreicht.
[0003] Bei Gehäusen zur Aufnahme von elektroni-
schen Instrumenten, Kommunikationsvorrichtungen,
Schalttafeln und ähnlichem wird das Gehäuse aus ei-
nem ebenflächigen Plattenteil bzw. einer Platte herge-
stellt. Dieser Typ von Gehäusen weist eine Öffnung im
Hauptkörper und einen auf der Öffnung positionierbaren
Deckel auf. Der Deckel ist zum Öffnen und Schließen
ausgebildet. Der Deckel ist als schachtelartiger Bauteil
aus einer Platte, die einer Plattenbearbeitung unterwor-
fen wird, hergestellt.
[0004] Wenn so ein Deckel oder dgl. auf dem Metall-
gehäuse vorzusehen ist, ist er ausgehend von einer
Platte in einen schachtelförmigen Bauteil umzuformen.
Dazu werden viereckig ausgebildete Ausnehmungen
aus einer rechteckigen, plattenartigen normalen Metall-
platte in den vier Ecken hergestellt. Danach wird die
Platte entlang der vier Seitenkanten gefaltet, um die vier
Seitenwände zu bilden. Weiters werden die entspre-
chenden Endteile der gegenüberliegenden Seitenwän-
de zusammengeschweißt, um einen Eckenbereich zu
bilden. Diese Eckenbereiche werden mittels einer
Schleifmaschine etc. endbearbeitet.
[0005] Bekannte Herstellungsarten für schachtelarti-
ge Bauteile erfordern folgende Arbeitsschritte: Weg-
schneiden der Materialteile der Platte in den vier Ecken
derselben; Falten der Platte entlang der vier Seitenkan-
ten, um die Seitenwände zu bilden; Zusammenschwei-
ßen der entsprechenden Endteile der einander benach-
barten Seitenwände, um einen Eckbereich zu formen
und Endbearbeitung des Eckbereiches mit einer
Schleifmaschine oder ähnlichem.
[0006] Daher werden die schachtelartigen Bauteile
durch eine Kette derartiger Verformungsprozesse mit
diesen Eckbereichen versehen. Dies verursacht Unan-
nehmlichkeiten, da so eine hohe Anzahl von Arbeits-
schritten die Herstellung der Eckbereiche bei einen sol-
chen schachtelförmigen Bauteil erschwert und dadurch
die Kosten erhöht.

[0007] Aus den Dokumenten - DE-A 40 09 466 und
DE 196 14 517 A - ist eine Eckenformmaschine und ein
Verfahren für die Herstellung schachtelförmiger Bautei-
le bekannt. Bei dieser Vorrichtung zum Biegen und Pro-
filieren von Ecken wird ein plattenförmiges Werkstück
mittels einer Rolle als Biegewerkzeug so verformt, daß
eine dreiseitig begrenzte Ecke einer Fläche gebildet
wird. Zum Niederhalten des Werkstückes auf dem
Werkzeug wird ein in seiner Grundform rechteckig aus-
gebildeter Niederhalter verwendet. Das derart fixierte
plattenförmige Werkstück wird dann mit einer sanduhr-
förmig ausgebildeten Rolle, die als Walzwerkzeug dient,
verformt. Der Niederhalter und das Werkzeug sind in
der das umzuformende Blech aufnehmenden Ebene
gegeneinander versetzt. Dies bedeutet, daß die Verti-
kalseitenflächen der Formplatte auch in ihrer zu verfor-
menden blechfestklemmenden Position des Niederhal-
ters über die parallel dazu verlaufenden Seitenflächen
derselben vorragt. Mit dem Niederhalter wurde die voll-
ständige Abdeckung des Eckbereiches durch den Nie-
derhalter, wird jedoch das Material in diesem Bereich
daran gehindert, gestreckt zu werden, so daß Risse in
dem Eckbereich entstehen können, die sowohl von äs-
thetischen als auch aus sicherheitstechnischen Grün-
den nicht akzeptabel sind.
[0008] Dem gemäß war nach der weiteren DE 196 14
517 A vorgesehen, daß die gegenüberliegenden verti-
kalen Seitenflächen des Werkzeuges und des Nieder-
halters um ein horizontales Maß zueinander versetzt
sind und darüber hinaus die des Niederhalters abge-
schrägt ist. Nachteilig ist hierbei, daß zwischen der die
Verformung des Bauteils bewirkenden Walze und dem
Niederhalter der Bauteil nicht festgehalten ist und beim
Walzvorgang in diese Richtung ausweichen kann, so
daß es zu Verwerfungen im Bereich des ebenflächigen
Plattenteils eines schachtelartigen Bauteils kommen
kann.
[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Ecken in
schachtelförmigen Bauteilen, die aus ebenflächigen
Platten hergestellt werden, zu schaffen, welches mit
möglichst geringem Aufwand für die Nachbearbeitung
ein exaktes Herstellen von Eckbereichen für schachtel-
artige Bauteile mit unterschiedlichsten Außenabmes-
sungen und Dicken ermöglicht sowie eine Anlage zur
Herstellung solcher schachtelförmiger Bauteile zu
schaffen, mit der an ebenflächigen Platten oder an im
Randbereich vorgeformten Plattenteilen unterschied-
lich ausgebildete Eckbereiche hergestellt werden kön-
nen.
[0010] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch das
Verfahren gemäß Anspruch 1 und die Anlage gemäß
Anspruch 7 jeweils eigenständig gelöst.
[0011] Das Verfahren nach Anspruch 1 erlaubt mit
Vorteil eine gratlose Beschneidung des Überstandes
zwischen den den Eckbereich ausbildenden Stirnkan-
ten der Seitenwände des Bauteils. Dadurch, daß die zu-
einander beweglichen Schneideelemente in der glei-
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chen Ebene wie die Richtfläche angeordnet sind, ist
auch bei Toleranzen beim Herstellen der Seitenwände
durch Abkanten ein Versatz in den beiden den Eckbe-
reich bildenden Seitenwänden in Höhenrichtung beim
Beschneiden des Überstandes ausgleichbar.
[0012] Vorteilhafte Maßnahmen beschreiben auch
die Ansprüche 2 bis 6 zur Erzielung qualitativ hochwer-
tiger Bauteile.
[0013] Vorteilhaft ist dabei eine Ausgestaltung einer
Anlage nach Anspruch 7, da dadurch die Schneide-
elemente exakt an den tatsächlichen Verlauf der Seiten-
kanten anschließen und an den Übergangsbereich der
Überstände angepaßt werden können, ohne daß eine
manuelle Nachpositionierung erforderlich ist.
[0014] Die Erfindung wird nachstehend anhand der in
den Zeichnungen dargestellten Ausführungsbeispiele
näher beschrieben.
[0015] Es zeigen:

Fig. 1 eine Rollenanordnung und ein Werkzeug
entsprechend einer möglichen Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung in
Draufsicht, vereinfacht und vergrößert;

Fig. 2 einen wesentlichen Teil der Eckenformein-
richtung in Seitenansicht;

Fig. 3 einen wesentlichen Teil der Eckenformein-
richtung und einen schachtelförmigen Bau-
teil in Draufsicht;

Fig. 4 ein feststehendes und eine bewegliches
Schneideelement in schaubildlicher Dar-
stellung, schematisch und vergrößert;

Fig. 5 eine Abkantmaschine in Stirnansicht;

Fig. 6 die Abkantmaschine nach Fig. 5 in Seiten-
ansicht, geschnitten;

Fig. 7 eine Vorbereitung der Eckbereiche einer
Platte in schematischer Darstellung;

Fig. 8 die relative Lage zwischen der Rollenanord-
nung und dem Werkzeug vor der Herstel-
lung der Eckbereiche in Seitenansicht;

Fig. 9 die relative Lage zwischen der Rollenanord-
nung und dem Werkzeug während der Her-
stellung des Eckbereiches in Seitenansicht;

Fig. 10 die relative Lage zwischen der Rollenanord-
nung und dem Werkzeug nach der Herstel-
lung des Eckbereiches;

Fig. 11 die relative Lage zwischen der Schneidplat-
te und dem Werkzeug während der Entfer-
nung der Ausschweifung (des Überstan-

des) im Eckbereich;

Fig. 12 einen wesentlichen Bereich des schachtel-
artigen Bauteiles, bevor die Eckbereiche
des schachtelartigen Bauteils hergestellt
sind, in einer vergrößerten, schaubildlichen
Darstellung;

Fig. 13 zeigt einen wesentlichen Teil des schachtel-
artigen Bauteils, nachdem die Eckbereiche
des schachtelartigen Bauteiles hergestellt
sind, in einer vergrößerten schaubildlichen
Darstellung;

Fig. 14 zeigt einen wesentlichen Teil des schachtel-
artigen Bauteiles, nachdem die Ausschwei-
fungen (Überstände) im Eckbereich wegge-
schnitten sind, in einer vergrößerten schau-
bildlichen Darstellung;

Fig. 15 den schachtelförmigen Bauteil mit einem
fertiggestellten Eckbereich in perspektivi-
scher Darstellung;

Fig. 16 eine Ausführungsvariante der vorliegenden
Erfindung der Rollenanordnung und ein
Werkzeug in Draufsicht, in schematischer
und vergrößerter Darstellung;

Fig. 17 eine weitere Ausführungsvariante der Rol-
lenanordnung in Stirnansicht und schema-
tischer Darstellung;

Fig. 18 die Rollenanordnung nach Fig. 17 im
Schnitt gemäß den Linien 18 - 18 in Fig. 17;

Fig. 19 eine weitere Ausführungsvariante des
Werkzeuges in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 20 einen wesentlichen Teil einer weiteren Aus-
führungsform des Werkzeuges in schau-
bildlicher, vergrößerter Darstellung,

Fig. 21a einen Nutbereich des Werkzeuges im
Schnitt, schematisch;

Fig. 21b einen Nutbereich des Werkzeuges im
Schnitt, schematisch;

Fig. 22 eine weitere Ausbildung einer Eckenform-
einrichtung in Ansicht;

Fig. 23 die Eckenformeinrichtung nach Fig. 22 in
Draufsicht, teilweise geschnitten;

Fig. 24 eine Detaildarstellung der Eckenformein-
richtung in Draufsicht;
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Fig. 25 die Eckenformeinrichtung, geschnitten ge-
mäß den Linien XXV-XXV in Fig. 24;

Fig. 26 eine weitere Ausbildung einer erfindungs-
gemäßen Schneidevorrichtung, geschnit-
ten gemäß den Linien XXVI-XXVI in Fig. 27;

Fig. 27 die Schneidevorrichtung nach Fig. 26 in
Draufsicht, in schematischer Darstellung;

Fig. 28 eine andere Ausführung einer erfindungs-
gemäßen Schneidevorrichtung in schema-
tischer Darstellung;

Fig. 29 eine weitere Ausführung einer Rollenanord-
nung mit der Niederhaltevorrichtung die er-
findungsgemäße Eckenformeinrichtung,
geschnitten.

[0016] Einführend sei festgehalten, daß in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausführungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemäß auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen übertragen wer-
den können. Auch sind die in der Beschreibung gewähl-
ten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageänderung sinngemäß
auf die neue Lage zu übertragen. Weiters können auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den
gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Aus-
führungsbeispielen für sich eigenständige, erfinderi-
sche oder erfindungsgemäße Lösungen darstellen.
[0017] Es zeigen Figur 1 bis 15 eine Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung.
[0018] In den Figuren 2 und 3 zeigt das Bezugszei-
chen 2 einen schachtelartigen Bauteil; und 4 eine Ek-
kenformeinrichtung.
[0019] Wie in Fig. 7 gezeigt, wird der schachtelartige
Bauteil 2 aus einer Platte S hergestellt, die durch Wal-
zen verformbar ist, wie eine Stahlplatte, eine Alumini-
umplatte, eine rostfreie Stahlplatte, eine Kupferplatte
oder dgl. Wie aus Fig. 15 ersichtlich, ist ein ebener Plat-
tenteil 6 der Platte S entlang der vier Seitenkanten ge-
kantet, um vier Seitenwände 8 zu bilden. Dadurch wird
die Platte S in den schachtelförmigen Bauteil 2 umge-
formt.
[0020] Betrachtet man nun Fig. 2, so ist die Eckenfor-
meinrichtung 4 mit einer Arbeitsplatte 14 ausgestattet.
Die Arbeitsplatte 14 wird in horizontaler Richtung von
einem Rahmen 12 getragen. Die Eckenformeinrichtung
4 ist ferner mit einem im wesentlichen mehreckigen plat-
tenartigen Werkzeug 16 ausgestattet. Das Werkzeug 16
ist auf der Arbeitsplatte 14 fixiert. Das Werkzeug 16 ent-
sprechend dem vorliegenden Ausführungsbeispiel und
ist mit einer quadratischen Plattenform ausgestattet.

Das Werkzeug 16 ist mit einem Zentrierbolzen 24 auf
einem Lagerblock 18 der Arbeitsplatte 14 befestigt, wo-
bei Stifte 20 in den Lagerblock 18 eingefügt werden und
zusätzlich Zwischenlager 22 dazwischen angeordnet
sind.
[0021] Des weiteren ist eine Verstellvorrichtung 26
auf der Arbeitsplatte 14 angeordnet. Die Verstellvorrich-
tung 26 legte eine Position fest, wo eines der beiden,
nämlich das Werkzeug 16 oder die nachstehend be-
schriebene Rollenanordnung 42 montiert ist. Wie in Fig.
1 dargestellt, umfaßt die Verstellvorrichtung 26 die Zwi-
schenlager 22 und manuell verstellbare Gewindespin-
deln 28. Die Gewindespindeln 28 sind zwischen der Ar-
beitsplatte 14 und den Zwischenlagen 22 angeordnet.
Die Gewindespindeln 28 können manuell verdreht wer-
den, wodurch ein vorgeschobener oder zurückgezoge-
ner Abstand des Werkzeuges 16 eingestellt werden
kann (siehe Pfeil in Fig. 1).
[0022] Das Werkzeug 16 weist im wesentlichen eine
quadratische Form mit horizontalen Ober- und Untersei-
ten 30, 32 und vier Seitenflächen 34 auf. Diese vier Sei-
tenflächen 34 stehen in Verbindung mit der Ober- und
Unterseite 30, 32.
[0023] Das Werkzeug 16 ist mit einer Formfläche 36
für die Herstellung des Eckbereiches 10 einer Ecke des
schachtelförmigen Bauteiles 2 ausgebildet. Die Form-
fläche wird durch die Oberseite 30 in einer Ecke des
Werkzeuges 16 und zwei Seitenflächen 34, die mit die-
ser Oberseite 30 kommunizieren, gebildet. Das Werk-
zeug ist weiters mit einem Schneideelement 38 zum
wegschneiden der Ausschweifung 66 bzw. eines Über-
standes (siehe Fig. 13) von dem endgültig geformten
Endbereich des schachtelförmigen Bauteils 2 versehen.
Das Schneidelement 38 ist in einem Bereich einer Ecke
an einer Unterseite 32 des Werkzeuges 16 angeordnet,
in dem die beiden Seitenflächen 34 die mit der zuvor
genannten Unterseite 32 verbunden sind. Eine An-
triebsanordnung 40 für das Schneideelement 38 be-
wegt das Schneideelement 38 im Bereich der Untersei-
te 22 zur Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteiles
2 oder von dieser weg.
[0024] Die Eckenformeinrichtung 4 ist weiters mit ei-
ner im wesentlichen gegenüberliegenden kreiskonusar-
tigen Rollenanordnung 42 versehen. Die Rollenanord-
nung 42 wird entlang der zwei Seitenflächen 34, die die
Formfläche 36 an einer Ecke des Werkzeuges 16 bil-
den, entlangbewegt. Die Rollenanordnung 42 bildet im
wesentlichen eine Doppelkreiskonusfunktion, in wel-
cher ein Paar Kreiskonusteile 44 an Ihren Spitzen
(Scheitelpunkten) miteinander verbunden sind. Eine
Antriebseinrichtung 46 für die Rollenanordnung 42 be-
wegt diese entlang der beiden Seitenflächen 34, die die
Formfläche 36 bilden.
[0025] Die Rollenanordnung 42 dazu ist mit zwei
Druckflächen 48 versehen. Wenn die Rollenanordnung
42 entlang der beiden Seitenflächen 34, die die Form-
fläche 36 bilden, bewegt wird, dann verformen die
Druckflächen 48 die Ausschweifungen 66 bzw. Über-
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stände des schachtelförmigen Bauteils 2 in einer Ecke
davon derartig, daß die Ausschweifungen bzw. der
Überstand 66 in einem unmittelbar anliegenden Kontakt
mit den beiden Seitenflächen 34 und der Bildung eines
Eckbereiches 10 treten. Die Druckflächen 48 sind mit
einer Kreiskonusfläche gebildet, die in gegengleichen
Richtungen geneigt sind, aber sich kontinuierlich zuein-
ander auf die Spitze zu erstrecken. Die Rollenanord-
nung 42 entsprechend dem vorliegenden Ausführung-
beispiel ist so angeordnet und ausgebildet, daß sie sich
im Bezug zu den beiden Seitenflächen 34 nicht verdre-
hen kann.
[0026] Die Eckenformeinrichtung 4 ist weiters mit ei-
ner Abstützplatte 50 versehen. Die Abstützplatte 50
kann der Höhe nach bis zur Unterseite 32 in einem Eck
des Werkzeuges 16 nach unten verstellt werden. Wie in
den Fig. 2 bis 4 dargestellt, ist die Abstützplatte 50 mit
einer Oberund Unterseite 52, 54 und zwei Innenflächen
56 versehen, die sich gegenüberliegend zu den vorge-
nannten Seitenflächen 34 befinden. Ein Verstellantrieb
58 für die Abstützplatte 50 bewegt die Abstützplatte 50
auf die Seitenflächen 34 des Werkzeuges 16 zu und von
dieser weg.
[0027] Die Abstützplatte 50 hat eine Schnittkante 60,
die in einem Bereich, in dem die Unterseite 54 in die
Innenfläche 56 ineinander übergeht, angeordnet ist.
Wenn die Schnittkante 60 in Richtung der Seitenflächen
34 des Werkzeuges 16 bewegt wird, halten das Werk-
zeug 16 und die Abstützplatte 50 die Seitenwand 8 des
schachtelartigen Bauteils 2. Demzufolge schneidet die
Schnittkante 60 die Ausschweifung 66 bzw. den Über-
stand des fertiggeformten Eckbereichs 10 des schach-
telartigen Bauteils 2 in Verbindung mit dem Schneide-
element 38 weg, wenn die Antriebsanordnung 40 für
das Schneideelement 38 das Schneidelement 38 ent-
lang der Unterseite 32 des Werkzeuges 16 bewegt.
[0028] Das Bezugszeichen 62 bezeichnet eine Nie-
derhaltevorrichtung, die den ebenen Plattenteil 6 des
schachtelartigen Bauteils 2 von einer Oberseite her hält.
Das Bezugszeichen 64 bezeichnet eine Antriebsme-
chanik für die Niederhaltevorrichtung 62.
[0029] Nachfolgend wird nun der Verfahrensablauf
der vorstehend erläuterten Einrichtung beschrieben.
[0030] Wenn der schachtelförmige Bauteil 2 mit ei-
nem Eckbereich 10 unter Verwendung der Eckenform-
einrichtung 4 hergestellt wird, ist die Vorbearbeitung
vorher bereits, wie in Fig. 7 dargestellt, abgeschlossen.
Im Detail wird der ebene Plattenteil 6 der quadratischen
plattenförmigen Platte S mit guten Walzverformungsei-
genschaften entlang der vier Seitenkanten gekantet, so
daß vier Seitenwände 8 gebildet werden. Der schach-
telartige Bauteil 2 hat die Ausschweifungen (Überstand)
66, der in jeder Ecke hergestellt ist.
[0031] Wie in den Fig. 5 und 6 gezeigt, kann die vor-
stehend genannte Vorbehandlung mit einer Abkant-
presse 68 ausgeführt werden. Die Abkantpresse 68 ist
mit einem Gesenk 72 und einem Prägestempel 74 ver-
sehen. Das Gesenk 72 ist auf einem Hauptkörper 70

fixiert. Der Prägestempel 74 wird in Richtung des Ge-
senkes 72 bewegt.
[0032] Das Gesenk 72 ist mit einem V-förmig gestal-
teten Nutbereich 76 hergestellt, bei welchem die Höhe
"H" mit der Höhe der Seitenwand 8 des schachtelartigen
Bauteils 2 übereinstimmt. Der Nutbereich 76 hat einen
Formbereich 78, der im Bereich beider Enden vorgese-
hen ist, somit in Bereichen, die den Eckbereichen 10
des schachtelartigen Bauteils 2 entsprechen. Der Form-
bereich 78 hat eine Höhe "h1", die größer ist als die Hö-
he "h". Der Prägestempel 74 ist mit einem Vorsprung 80
mit V-förmigem Querschnitt versehen, der mit dem Nut-
bereich 76 übereinstimmt. Eine Antriebsvorrichtung 82
treibt den Prägestempel zur Verstellung in Richtung des
Gesenkes 72 an. Wie in Fig. 7 dargestellt, ermöglicht
die Abkantpresse 78, daß der ebene Plattenteil 6 der
Platte S entlang seiner vier Seitenkanten abgekantet
werden kann, um dabei vier Seitenwände unter Verwen-
dung der nachfolgenden zwei Komponenten herzustel-
len:

das Gesenk 72, welches den Nutbereich 76 mit den
V-förmigen Querschnitt und den Formbereich 78 im
Bereich der beiden Enden aufweist und den Präge-
stempel 74, der den Vorsprung 80 mit den V-förmi-
gen Querschnitt aufweist. Wie in Fig. 12 dargestellt,
formen die Formbereiche 78 des Gesenkes 72 die
Ausschweifungen 66 bzw. die Überstände in jedem
Eck des schachtelförmigen Bauteils 2, wo die ent-
sprechenden Enden zweier benachbarter Seiten-
wände aneinanderstoßen.

[0033] Wenn der Vorformvorgang unter Verwendung
der Abkantpresse 68 beendet ist, dann werden die Ge-
windespindeln 28 der Verstellvorrichtung 26 manuell
verschwenkt, wobei ein vorragender oder zurückgezo-
gener Abstand des Werkzeuges 16 - wie durch den Pfeil
in Fig. 1 gezeigt - eingestellt wird.
[0034] Wie in Fig. 8 gezeigt, werden die Seitenwände
8 der Platte 1 in einem Eck davon gegen die Seitenflä-
chen 34 des Werkzeuges 16 der Eckenformeinrichtung
4 in deren Eck positioniert, wobei die Seitenflächen 34
die Formfläche 36 bilden. Dabei können die Ausschwei-
fungen 66 nach außen über das Werkzeug 16 vorste-
hen, während mit der Antriebsmechanik 64 die Nieder-
haltevorrichtung 62 verstellt wird. Als Ergebnis dieser
Verstellung wird der ebene Plattenteil 6 der Platte S auf
die Oberseite 30 des Werkzeuges 16 gepreßt und die
Platte S ist dabei auf der Oberseite 30 fixiert.
[0035] Nachdem die Eckenformeinrichtung 4 die Plat-
te S am Werkzeug 16 hält, bewegt, wie in Fig. 9 darge-
stellt, die Antriebseinrichtung 46 die Rollenanordnung
42 in Richtung des Pfeils (abwärts in Fig. 9) entlang der
beiden Seitenflächen 34, die die Formflächen 36 bilden,
während die Druckflächen 48 der Rollenanordnung 42
in Kontakt mit den Seitenwänden 8 der Platte 1 gehalten
werden. Dies führt dazu, daß die Ausschweifung 66
(Überstand), die über das Werkzeug 16 vorsteht, soweit
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nach unten gebogen wird und soweit verformt wird, daß
sie in eng anliegenden Kontakt mit den beiden Seiten-
flächen 34 steht.
[0036] In der Eckenformeinrichtung 4 wird durch das
Bewegen der Rollenanordnung 42 in die in Fig. 10 ge-
zeigte Position der Eckbereich 10 an dem schachtelar-
tigen Bauteil 2 hergestellt.
[0037] Wie in Fig. 11 gezeigt, bewegt der Verstellan-
trieb 58 die Abstützplatte 50 in Richtung der Seitenflä-
chen 34 des Werkzeuges 16, während das Werkzeug
16 und die Druckflächen 48 der Rollenanordnung 42 die
Seitenwände 8 des schachtelartigen Bauteils 2 in Posi-
tion halten. Dann bewegt die Antriebsanordnung 40 das
Schneideelement 38 entlang der Unterseite 32 des
Werkzeuges 16. Dann schneidet die Schnittkante 60
der Abstützplatte 50 die Ausschweifung 66 bzw. den
Überstand vom fertiggeformten Eckbereich 10 im Zu-
sammenwirken mit dem Schneideelement 38 weg.
[0038] Wie aus den Fig. 14 und 15 zu ersehen ist, ist
der schachtelförmige Bauteil 2, der die genannten Eck-
bereiche aufweist, nach dem Entfernen der Ausschwei-
fung 66 bzw. des Überstandes fertiggestellt.
[0039] Die Verstellvorrichtung 26 ermöglicht eine Ein-
stellung einer vorgeschobenen oder zurückgezogenen
Distanz des Werkzeuges 16 und ermöglicht derart eine
entsprechende Positionierung des Werkzeuges 16 in
Abhängigkeit der Dicke des schachtelartigen Bauteils 2
für eine hohe Genauigkeit der Dimensionen des Eckbe-
reiches 10 des fertiggestellten schachtelartigen Bauteils
2 und eine hohe Wirtschaftlichkeit der Eckenformein-
richtung 4.
[0040] Zusätzlich bringt der Verstellantrieb 58 die Ab-
stützplatte 50 dann, wenn die Ausschweifung 66 oder
der Überstand vom hergestellten Eckbereich 10 entfernt
ist, in Richtung der Seitenfläche 34 des Werkzeuges 16.
Dann hält das Werkzeug 16 und die Druckfläche 48 der
Rollenanordnung 42 die Seitenwand 8 des schachtelar-
tigen Bauteils 2. Weiters bewegt die Antriebsanordnung
40 das Schneideelement 38 entlang der Unterseite 32
des Werkzeuges 16. Dabei schneidet die Schnittkante
60 die Abstützplatte 50 in Verbindung mit dem
Schneideelement 38 die Ausschweifung 66 bzw. den
Überstand.
[0041] Beim Vergleich mit bekannten Vorrichtungen
ermöglicht die Eckenformeinrichtung 4 für den schach-
telartigen Bauteil 2 einen einfachen Umformprozeß und
ermöglicht, den schachtelartigen Bauteil 2 mit den Eck-
bereichen 10 auszustatten. Des weiteren ermöglicht die
Eckenformeinrichtung 4 die Herstellung der Eckberei-
che 10 des schachtelartigen Bauteils 2 mit einer erheb-
lichen Reduktion an Kosten.
[0042] Die Eckenformeinrichtung 4 für den schachtel-
artigen Bauteil 2 entsprechend der vorliegenden Erfin-
dung ist nicht an die vorstehende Beschreibung gebun-
den, sondern sind beliebige Anpassungen oder Verän-
derungen möglich, z.B. die Verstellvorrichtung 26 ent-
sprechend zu dieser Ausführungsform mit den manuell
verstellbaren Gewindespindeln 28 zum Einstellen einer

vorgeschobenen oder zurückgezogenen Distanz des
Werkzeuges 16. Alternativ kann hier eine motorisch an-
getriebene Positioniervorrichtung 92 vorgesehen sein.
[0043] Im Detail, wie dargestellt in Fig. 16, weist der
Verstellantrieb 58 eine nichtgezeigte Motoranordnung
auf. Ein konischer Wellenabschnitt 92-1, der mit dem
Motorantrieb hin und her verstellt werden kann und ein
Übertragungsglied 92-2 zur Verbindung des konischen
Wellenabschnitt 92-1 mit dem Werkzeug 16. Die Mo-
toranordnung bringt den konischen Wellenabschnitt
92-1 in hin- und hergehende Bewegung, wobei diese
Bewegung dann auf dieses Werkzeug 16 dann mit den
Übertragungsgliedern 92-2 auf das Werkzeug übertra-
gen wird, wobei die Einstellung eines zurückgezogenen
oder vorgeschobenen Abstandes des Werkzeuges 16
erzielt wird. Derart ermöglicht der Motorantrieb eine Ein-
stellung des vorgeschobenen oder zurückgezogenen
Abstandes des Werkzeuges 16 und eine entsprechende
Positionierung des Werkzeuges 16 in Abhängigkeit von
der Dicke des schachtelartigen Bauteils 2 und eine ex-
akte Abmessung des Eckbereiches 10 des fertiggestell-
ten schachtelartigen Bauteils 2 und hohe Wirtschaftlich-
keit der Eckenformeinrichtung 4.
[0044] Anstelle dessen kann auch ein Paar von Posi-
tioniermitteln 94 im Bereich der Rollenanordnung 42
vorgesehen sein. Speziell, wie in Fig. 17 und 18 gezeigt,
kann das Positioniermittel 94 ein Paar von keilartigen
Mitteln 94-1, ein Paar Verstellmittel 94-3, welche auf
entsprechend geneigten Oberflächen 94-2 der keilför-
migen Mittel 94-1 gleiten und ein Paar von Bewegungs-
kontrollteilen 94-4 zur Bewegung der entsprechenden
Verstellmittel 94-3 aufweisen.
[0045] Wenn der Positioniermechanismus 94 aktiviert
wird, werden die Bewegungskontrollteile 94-4 in eine
vorbestimmte Richtung verdreht, wobei sie die beweg-
lichen Verstellmittel 94-3 derart bewegen, daß die be-
weglichen Verstellmittel 94-3 auf der geneigten Oberflä-
che 94-2 gleiten. In diesem Fall kann die Rollenanord-
nung 42, die mit den beweglichen Verstellmitteln 94-3
verbunden ist, in Relation zum Werkzeug positioniert
werden.
[0046] Als eine weitere Variante kann das Positionier-
mittel 94 benachbart zu beiden, nämlich Werkzeug 16
und Rollenanordnung 42 vorgesehen sein, um eine hö-
here Genauigkeit in Abhängigkeit vom Formatierungs-
prozeß und dem schachtelartigen Bauteil 2 mit Ecken
zu erzielen. Dieses System erlaubt eine weitere Verbes-
serung der Verarbeitbarkeit bzw. des Bearbeitungsgra-
des.
[0047] Des weiteren ist entsprechend zu der Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung bei der Ausfor-
mung des Werkzeuges 16 nur eine Art der Formfläche
36 ausgeformt, durch die Oberseite in einer Ecke des
Werkzeuges 16 und zwei Seitenflächen 34, die mit die-
ser vorherigen Oberseite kommunizieren. Alternativ ist
es z.B. - wie in Fig. 19 dargestellt - möglich, das qua-
dratisch ausgebildete Werkzeug 16 mit einer bis vier
Formflächen 96-1, 96-2, 96-3 und 96-4 in den Ecken da-
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von, z.B. den vier Ecken derselben, auszuformen. Diese
Formflächen unterscheiden sich in den Dimensionen
voneinander.
[0048] In dem obgenannten Werkzeug 16 wird ein
Zentrierbolzen 24 aus einem zentralen Bereich dessel-
ben herausgezogen und dann wird das Werkzeug 16 zu
einer vorbestimmten Position des Werkzeuges 16 ver-
schwenkt, bevor das Werkzeug 16 unter Verwendung
der Stifte 20 und des Zentrierbolzens 24 wieder fixiert
wird. Mit dieser Vorgangsweise ist es möglich, die Di-
mensionen in den Eckbereichen 10 des schachtelarti-
gen Bauteils 2 einfach zu verändern, mit einer damit ver-
bundenen Erhöhung des Komforts bei der Verwendung.
[0049] Wird ein biegsames Metallmaterial, wie z.B.
Aluminium, für den schachtelartigen Bauteil 2 verwen-
det, entsteht bei der Abwärtsbewegung des verformba-
ren Metallmaterials, z.B. die schwerkraftbezogene Ma-
terialverlagerung, wenn das schachtelartige Bauteil 2
mit den Eckbereichen 10 ausgeformt wird. Wie in Fig.
20 gezeigt, kann das Werkzeug 16 mit einer Vielzahl
von horizontalen nutförmigen Bereichen 98 in jeder der
Ecken versehen sein.
[0050] Diese nutförmigen Bereiche 98 können zu Nut-
bereichen 98-1 mit einem dreieckigen Querschnitt, wie
in Fig. 21a gezeigt, oder Nutbereichen 98-2 mit einem
bogenförmigen Querschnitt, wie in Fig. 21b gezeigt, her-
gestellt werden. Dann, wenn der schachtelförmige Bau-
teil 2 mit den Eckbereichen 10 durch die Rollenanord-
nung 42 hergestellt wird, wird jedes Eck des schachtel-
artigen Bauteils 2 in die nutförmigen Bereiche 98 ge-
preßt, wodurch die schwerkraftbezogene Materialverla-
gerung entsprechend verhindert wird. Diese Ausfüh-
rungsvariante verhindert alle Nachteile hinsichtlich der
Genauigkeit des Öffnungswinkels in den Eckbereichen
10 des schachtelförmigen Bauteils 2 und schafft des
weiteren vorteilhafte Möglichkeiten, einen schachtelar-
tigen Bauteil 2 mit Eckbereichen 10 auszubilden.
[0051] Wie in der vorstehenden Beschreibung der
vorliegenden Erfindung dargelegt, umfaßt die vorliegen-
de Erfindung eine Eckenformeinrichtung 4 mit einer Ver-
stellvorrichtung 26 zur Anpassung an einen schachtel-
förmigen Bauteil 2 und ein Verfahren zu Bildung einer
dreiseitig begrenzten Ecke aus einem ebenflächigen,
plattenförmigen Material, insbesondere Blech, bei dem
die der Ecke benachbarten Seitenränder über einen
Großteil Ihrer Längserstreckung parallel zum ebenflä-
chigen Plattenteil 6 abgekantet werden und im Bereich
auf die zu bildende Ecke von dem abgekanteten Seiten-
rand bis zur Ebene des ebenflächigen Plattenteiles 6 in
einen geschwungenen Verlauf umgeformt werden, wor-
auf der vorgeformte Zuschnitt in dem geschwungen ver-
laufenden Übergangsbereich mit zumindest einer den
Eckbereich 10 zwischen den Seitenrändern überdek-
kenden Rollenanordnung 42 gegen eine Matrizenplatte
gepreßt und die Ecke durch Materialumformung ausge-
formt wird, dadurch gekennzeichnet, daß die Seitenrän-
der im Bereich der Ecke über Ihre gesamte Höhe an die
umlaufenden Stirnseitenflächen der Matrizenplatten an-

gepreßt werden. Daher ermöglicht die Verstellvorrich-
tung 26 eine Verstellung in vorspringende oder rück-
springende Abstände von zumindest einem Werkzeug
16 und einer Rollenanordnung 42 eine entsprechende
Positionierung des Werkzeuges 16 in Abhängigkeit der
Dicke des schachtelförmigen Bauteils 2 und eine hohe
Dimensionsgenauigkeit der Eckbereiche 10 des fertig-
gestellten schachtelförmigen Bauteils 2 und eine hohe
Wirtschaftlichkeit der Eckenformeinrichtung 4. Zusätz-
lich ermöglicht die Eckenformeinrichtung 4 im Vergleich
zu den bisher bekannten Vorrichtungen abgestimmt auf
den schachtelartigen Bauteil 2 entsprechend der vorlie-
genden Erfindungen einen sehr einfachen Formprozeß
und ermöglicht, den schachtelförmigen Bauteil 2 mit
Winkelteilen zu versehen. Darüber hinaus ermöglicht ei-
ne solche Vorrichtung die Herstellung der Eckbereiche
10 in dem schachtelförmigen Bauteil 2 mit einer erheb-
lichen Reduzierung der Kosten.
[0052] In den gemeinsam beschriebenen Fig. 22 und
23 ist eine weitere Ausbildung einer Anlage 101 mit der
Eckenformeinrichtung 4 für das Umformen von ebenflä-
chigen, plattenförmigen Materialien, insbesondere des
Bauteils 2, gezeigt, wobei für bereits vorhergehend be-
schriebene Elemente dieselben Bezugszeichen ver-
wendet werden. Derartige Anlagen 101 werden im spe-
ziellen für die Herstellung von dreiseitig begrenzten Ek-
ken am Bauteil 2, z.B. für die Herstellung von Kästen,
Deckeln, Türen etc., z.B. Installationsschränken etc.,
aus plattenförmigen Zuschnitten verwendet. Ein auf ei-
ner Aufstandsfläche 103 abgestütztes Maschinenge-
stell 104 der Anlage 101 besteht im wesentlichen aus
einem senkrecht auf der Aufstandsfläche 103 ausge-
richteten Tragrahmen 105, der plattenförmigen und par-
allel zur Aufstandsfläche 103 verlaufenden Arbeitsplatte
14, einer Führungsvorrichtung 107 mit einer dieser zu-
geordneten Arretiervorrichtung 108 und eine bedarfs-
weise öffenbare und/oder schließbare, eine Sicher-
heitseinrichtung bildende Sicherheitstür 109 mit der
zweckmäßig dieser zugeordneten Niederhaltevorrich-
tung 62. Die mit dem Tragrahmen 105 lösbar oder z.B.
durch Schweißung unlösbar verbundene zweckmäßig
plattenförmige Arbeitsplatte 14 wird bevorzugt an einer
der Aufstandsfläche 103 abgewandten Oberseite 111
mit einer Verstellvorrichtung 112 und einer Schneide-
vorrichtung 113 ausgestattet. Die zweckmäßig aus
Stahl gefertigte Arbeitsplatte 14 besitzt einen etwa
rechteckigen Grundriß mit einer Breite 114 und einer zu
dieser im rechten Winkel gemessene Länge 115. Das
der Verstellvorrichtung 112 zugeordnete Werkzeug 16
ist relativ zu der Rollenanordnung 42 verstellbar. Die et-
wa im Bereich der halben Breite 114 senkrecht auf die
Arbeitsplatte 14 ausgerichtete Führungsvorrichtung
107 wird durch zumindest zwei voneinander beabstan-
dete Führungselemente 118 gebildet. Die von der Füh-
rungsvorrichtung 107 über eine Verbindungsvorrich-
tung 119 adaptierte Arretiervorrichtung 108, wird durch
zwei zueinander in Richtung der Länge 115 beabstan-
dete plattenförmige Trägerelemente 120 mit der zwi-
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schen diesen angeordneten Rollenanordnung 42 gebil-
det. Zweckmäßig wird die Rollenanordnung 42 von den
in den Trägerelementen 120 eingepreßten Lagerungs-
elementen drehbeweglich gelagert. Durch die Verbin-
dung der beiden Trägerelemente 120 mit einem weite-
ren Verbindungselement wird eine kompakte, die Arre-
tiervorrichtung 108 bildende Baueinheit geschaffen, die
von der Verbindungsvorrichtung 119 gehalten wird. Die
Verbindungsvorrichtung 119 ist über eine manuell und/
oder automatisch und/oder halbautomatisch betätigba-
ren Wechselvorrichtung 121 wirkungsverbunden. Durch
die Betätigung eines von der Wechselvorrichtung 121
ausgebildeten Schnellschlußelementes 122, insbeson-
dere eines Hebels 123 etc., wird die zwischen der Arre-
tiervorrichtung 108 und der Führungsvorrichtung 107
angeordnete Verbindungsvorrichtung 119 von einer
Haltestellung in eine Freigabestellung gebracht. Natür-
lich kann die Wechselvorrichtung 121 auch durch pneu-
matische und/oder hydraulische und/oder elektrische
und/oder elektropneumatische und/oder elektrohydrau-
lische Elemente 122 gebildet sein.
[0053] Eine weitgehend aus dem Stand der Technik
bekannte, um eine Mittelachse 124 drehbewegliche
Walze 125 wird im wesentlichen durch zwei gegengleich
zueinander angeordnete und aufeinander konisch ver-
jüngend zulaufende Kegelstumpfkörper mit einem ge-
rundeten und ineinander übergehenden Übergangsbe-
reich gebildet. Dementsprechend bildet die horizontal
ausgerichtete Walze 125 eine etwa sanduhrförmige
Umrißform aus. Durch die Steigung der Kegelstumpf-
körper wird der Winkel der zu formenden Ecke be-
stimmt. Die von der Führungsvorrichtung 107 ausgebil-
deten senkrecht zur Aufstandsfläche 103 ausgerichte-
ten Führungselemente 118 werden mit dem Maschinen-
gestell 104 lösbar und/oder unlösbar verbunden. Die mit
einer und/oder mehreren Antriebseinrichtung 126 wir-
kungsverbundene Führungsvorrichtung 107 ermöglicht
in Richtung der Führungselemente 118 eine Relativbe-
wegung der Rollenanordnung 42 zu zumindest einem
Werkzeug 116, wodurch die Herstellung des abgekan-
teten Bauteiles 102 ermöglicht wird. Zweckmäßig wird
die Antriebseinrichtung 126 durch einen Hydraulikzylin-
der aufgrund dessen wirtschaftlichen Einsatzes und
dessen großen Kräfte verwendet. Selbstverständlich
können alle anderen aus dem Stand der Technik be-
kannten Antriebseinrichtungen 126, wie beispielsweise
elektrische Antriebe, z.B. Spindeltriebe etc., eingesetzt
werden.
[0054] Die über eine Antriebseinrichtung 126 relativ
zur Walze 125 verstellbare und/oder positionierbare
und/oder fixierbare Verstellvorrichtung 112 der Ecken-
formeinrichtung 4 bildet zumindest ein zweckmäßig ein-
teilig gefertigtes plattenförmiges, mehreckiges, insbe-
sondere ein polygonförmiges Kulissenelement 127 aus,
das durch fünf einander abgewandte und gleich bemes-
sene Längsstirnflächen 128 und eine rechtwinkelig zu
diesen verlaufende Oberseite 129 und Unterseite 130
gebildet ist. Wie aus der Fig. 23 weiters ersichtlich, wird

zumindest eine, zweckmäßig die der Walze 125 zuge-
wandte Längsstirnfläche 128 von dem auf der Oberseite
129 lösbar und/oder unlösbar angebrachten Werkzeug
16 überragt. Bevorzugt werden die von der Walze 125
abgewandten Längsstirnflächen 128 im Bereich der Un-
terseite 130 von einem rechtwinkelig zu diesen ausge-
bildeten Fortsatz 131 zumindest teilweise überragt, auf
dessen Funktion im folgenden noch näher eingegangen
wird.
[0055] Die von der Umrißform der Walze 125 gebilde-
ten und in Richtung der Mittelachse 124 aufeinander zu-
laufenden Mantellinien 132 schließen einen Öffnungs-
winkel 133 zwischen den beiden Mantellinien 132 ein
und bilden zwischen der Umrißform der Walze 125 und
dem Werkzeug 16 einen über die Verstellvorrichtung
112 verstellbaren Abstand 134 aus, der in Abhängigkeit
des zu verformenden Bauteiles, insbesondere dessen
Wandstärke einzustellen ist. Zweckmäßig verläuft eine
an der imaginären Teilungsebene der beiden Kegel-
stumpfkörper der Walze 125 ausgebildete Symmetrie-
achse 135 deckungsgleich mit einer von der Verstellvor-
richtung 112 ausgebildeten Symmetrieachse 136. Be-
vorzugt verlaufen die beiden den Mantellinien 132 zu-
gewandten Längsstirnflächen 128 des Kulissenelemen-
tes 127 annähernd parallel zu diesen. Die beiden ge-
genüberliegenden als Kulissenbahn 137 fungierende
Längsstirnflächen 128 verlaufen zumindest schräg zu
den beiden gegenüberliegenden Mantellinien 132, wo-
bei der durch die Kulissenbahn 137 und der Symmetrie-
achse 136 gebildete Winkel 138 kleiner und/oder gleich
und/oder größer bemessen ist, als der halbe Öffnungs-
winkel 133 der Walze 125. Eine an die Fortsätze 131
angrenzende, etwa V-förmige Gegenplatte 139 weist
zwei zueinander etwa um den halben Öffnungswinkel
133 aufweitende Schenkel 140 auf, zwischen denen
sich eine die Schenkel 140 verbindende Basis 141 er-
streckt. Die Schenkel 140 bilden an einer der Mantellinie
132 zugewandten und parallel zu dieser verlaufenden
Längsstirnflächen 142 eine weitere Kulissenbahn 143
aus. Die senkrecht zur Arbeitsplatte 14 bemessene
Stärke der Schenkel 140 ist größer bemessen als eine
Stärke der Basis 141, so daß durch die Anordnung einer
etwa trapezförmigen Platte 144 ein ebenflächiger Ver-
lauf des Kulissenelementes 127, der Schenkel 140 und
der Platte 144 gebildet wird. Bevorzugt wird die Platte
144 durch ein aus dem Stand der Technik bekanntes
Verbindungselement an die Basis 141 und zwischen
den beiden Schenkeln 140 arretiert.
[0056] Eine vom Fortsatz 131 ausgebildete Füh-
rungsbahn 145 und die beiden gegenüberliegenden Ku-
lissenbahnen 137 und 143 umgrenzen einen von diesen
geführten längsverschiebbaren Kulissenstein 146. Der
gleitbewegliche plattenförmige Kulissenstein 146 weist
an einer der Kulissenbahn 137 zugewandten Längssei-
tenfläche eine geneigt und parallel zur Kulissenbahn
137 verlaufende Stellfläche 147 auf, wobei der Kulis-
senstein 146 über eine diesem zugeordnete An-
triebsanordnung 148 eine Relativverstellung des auf
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dem Kulissenelement 127 befindlichen Werkzeuges 16
gemäß den Doppelpfeilen 149 und 150 zuläßt. Den Ku-
lissensteinen 146 ist zumindest ein Längenmaßstab
151 zugeordnet, der bevorzugt an der Deckfläche der
Schenkel 140 angebracht ist und als Anzeige für den
Verstellweg gemäß den Doppelpfeilen 149 und 150
dient.
[0057] Die an der Basis 141 und/oder an der Arbeits-
platte 14 lösbar und/oder unlösbar angebrachte Platte
144 mit einer in Richtung der Symmetrieachse 136 ver-
tieft angeordneten Kammer 152 weist im Bereich der
Grundfläche der Kammer 152 in Richtung der Kulissen-
steine 146 eine von einer Gewindespindel 153 durchra-
gende Gewindeanordnung 154 auf. Dabei handelt es
sich beispielsweise um eine Präzisionsgewindespindel
oder eine vorgespannte Gewindespindel 153 etc., die
durch ihre hohe Fertigungsgenauigkeit eine präzise
Verstellung bzw. Positionierung des Werkzeuges 16 re-
lativ zur Walze 125 ermöglicht. Natürlich können bei-
spielsweise auch billigere Gewindespindeln 153 ver-
wendet werden, deren Spielausgleich durch eine zwi-
schen dem Kulissenstein 146 und der Platte 144 ange-
ordnete, nicht weiters dargestellte Federanordnung er-
folgen. Durch die Zugänglichkeit über die Kammer 152
kann das für die Verstellung der Kulissensteine 146 er-
forderliche Drehmoment aufgebracht werden. Durch die
Möglichkeit der getrennten Zustellung der beiden Kulis-
sensteine 146 ist eine asynchrone, senkrecht zur Sym-
metrieachse 135 ausgerichtete Verstellung des Werk-
zeuges 16 möglich.
[0058] Von besonderem Vorteil erweist sich dabei,
daß ein von dem Kulissenstein 146 ausgebildeter Nei-
gungswinkel 155 ein von der Steigung abhängiges
Übersetzungsverhältnis ergibt, so daß selbst bei gerin-
gem Verstellweg der Kulissensteine 146 ein um das
Übersetzungsverhältnis proportionaler Verstellweg des
Werkzeuges 16 einstellen läßt. Durch diese derartige
Ausbildung wird die gesamte Baugröße der Antriebsan-
ordnung 148, des Kulissenelementes 127 und der Ge-
genplatte 139 erheblich minimiert.
[0059] Natürlich ist es möglich, daß nur ein Kulissen-
stein 146 ausgebildet ist, der ebenfalls mechanisch be-
tätigt wird. Eine andere, nicht weiters dargestellte An-
triebsanordnung 148 kann beispielsweise durch eine
gegenläufige Gewindespindel 153 mit an diesen arre-
tierten und gegenläufig verstellbaren Kulissensteine
146, die sich entsprechend der Antriebsrichtung aufein-
ander zu- oder wegbewegen, gebildet sein. Vorteilhaft
bei dieser Ausbildung ist der synchrone Antrieb der bei-
den Kulissensteine 146 und somit die gleichmäßige Zu-
stellung in beide Richtungen gemäß den Doppelpfeilen
149 und 150. Prinzipiell kann eine Verstellung des Ab-
standes 134 manuell und/oder automatisch und/oder
halbautomatisch durch alle aus dem Stand der Technik
bekannten Antriebsanordnungen 148, wie beispielswei-
se Kurbeln, Hebel etc., oder elektrische, hydraulische,
pneumatische Antriebe getätigt werden.
[0060] Selbstverständlich ist es auch möglich, eine

numerische Steuerung aufzubauen, die bei einer Ver-
stellung des Werkzeuges 117 den steuerungstechni-
schen Zusammenhang der einzelnen Achsen miterfaßt
und die Signale entsprechend in einer Steuerung verar-
beitet und eine exakte Positionierung, Wiederholgenau-
igkeit und die Einstellung des Abstandes 134 ermög-
licht.
[0061] Wie ebenfalls der Fig. 23 zu entnehmen, ist der
Arbeitsplatte 14, die Schneidevorrichtung 113 mit zwei
mit einer Halterung 156 und/oder der Arbeitsplatte 14
lösbar und/oder unlösbar verbundenen plattenförmigen
Schneideelementen 157, 158 ausgestattet. Bevorzugt
wird die Schneidevorrichtung 113 entlang der Symme-
trieachse 136 und der Verstellvorrichtung 106 nachge-
ordnet positioniert. Natürlich kann die Positionierung
der Schneidevorrichtung 113 an jeder beliebigen Stelle
der Arbeitsplatte 14 und/oder auch an einer externen,
nicht dargestellten Vorrichtung erfolgen. Zweckmäßig
verläuft ein mit der Halterung 156 und/oder der Arbeits-
platte 14 verbundenes Schneideelement 157 ebenflä-
chig mit der Oberseite 111 der Arbeitsplatte 14 und das
weitere Schneideelement 158 wird in senkrechter Rich-
tung zur Symmetrieachse 136 vertieft angeordnet. Die
bevorzugt fernbetätigbare Schneidevorrichtung 113
kann an die Arbeitsplatte 14 aufgebaut und/oder inte-
griert werden.
[0062] Die Halterung 156 wird beispielsweise durch
einen in einer Rücksetzung der Arbeitsplatte 14 längs-
gerichteten Querträger 159 gebildet, der an der Ober-
seite 111 das Schneideelement 154 haltert. Wie dieser
Ausbildungsvariante ebenfalls zu entnehmen, ist der
Halterung 156 eine mit dem Schneideelement 158 wir-
kungsverbundene Antriebsanordnung 160 zugeordnet,
die eine Relativverstellung des Schneideelementes 158
in Richtung des Schneideelementes 157 ermöglicht.
Dabei wird die Antriebsanordnung 160 beispielsweise
durch ein Hydraulikaggregat gebildet, wobei ein das
Schneideelement 158 aufnehmender Querträger 161
entlang zweier distanzierter Spurstangen 162 geführt
ist. Eine vom Schneideelement 157 ausgebildete
Schnittkante 163 überragt zumindest teilweise im betä-
tigten Zustand eine von dem Schneideelement 158 aus-
gebildete Schnittkante 164. Das plattenförmige
Schneideelement 157 weist an einer dem Schneide-
element 158 zugewandten Stirnseitenfläche 165 eine
durch die beiden aufeinander geneigt zulaufenden
Schnittkanten 163 gebildete dreieckförmige Rückset-
zung 166 auf, dessen Öffnungswinkel 167 zweckmäßig
dem Öffnungswinkel 133 entspricht. Das dem
Schneideelement 157 gegenüberliegende, vertieft po-
sitionierte, plattenförmige, mit einer Stirnseitenfläche
168 ausgestattetes Schneideelement 158 weist einen
durch zwei aufeinander geneigt zulaufende Schnittkan-
ten 164 gebildeten Scheitel 169 auf, wobei deren
Schnittkanten 164 parallel zu den Schnittkanten 163
verlaufen. An der Basis des Scheitels 169 wird an den
beiden gegenüberliegenden Endbereichen der Schnitt-
kanten 164 eine schräg, bevorzugt senkrecht zur Sym-
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metrieachse 136 verlaufende Grenzkante 170 ausgebil-
det. An einer senkrecht zu der Grenzkante 170 ausge-
richteten und dem Schneideelement 157 zugewandten
Auflagefläche 171 kann der weiterzuverarbeitende Bau-
teil 2 aufgesetzt werden. Natürlich kann die Schneide-
vorrichtung 113 durch ein Schneideelement 157 und ei-
nem Richtelement gebildet werden, wobei das
Schneideelement 157 mit den Schnittkanten 163 verse-
hen ist und das Richtelement lediglich als Anschlagele-
ment während des Schnittvorganges dient. Die von den
Schneideelementen 157 und 158 gebildeten Schnitt-
kanten 163 und 164 können zumindest durch einen Teil
der Stirnseitenfläche 165 und 168 des Schneide-
elementes 157 und 158 und/oder durch arretierte Ein-
satzelemente gebildet werden. Die arretierten Einsatz-
elemente haben den großen Vorteil, daß verschließen-
de Einsatzelemente einfach und rasch bei geringen
Werkzeugkosten gewechselt werden können.
[0063] Zweckmäßig wird nur ein Schneideelement
158 beweglich ausgeführt, das über die Antriebsanord-
nung 160 relativ zu dem bevorzugt ortsfest angeordne-
ten Schneideelement 157 verstellbar ist. Die An-
triebsanordnung 160 kann natürlich durch alle aus dem
Stand der Technik bekannten Antriebsanordnungen,
wie beispielsweise hydraulische, pneumatische, elek-
trohydraulische Zylinderkolbenanordnungen, elektri-
sche Stellantriebe, etc., gebildet sein. Selbstverständ-
lich ist es auch möglich, daß beide Schneideelemente
157 und 158 zueinander relatiwerstellbar angeordnet
sind und/oder daß ein bewegliches Schneideelement
157 oder 158 einem feststehenden Schneideelement
158 oder 157 zugeordnet ist.
[0064] In den Fig. 24 und 25 ist im Detail die Ecken-
formeinrichtung 4 gezeigt. Auf dem gegenüber der Ar-
beitsplatte 14 verstellbar angeordneten Kulissenele-
ment 127 ist das plattenförmige Werkzeug 16 über den
Zentrierbolzen 24 positioniert und mittels zumindest ei-
ner Befestigungsschraube 172 befestigt. Das Werk-
zeug 16 bildet dabei die Formflächen 36 aus. Das Werk-
zeug 16 weist im wesentlichen einen quadratischen
Grundriß auf, wobei der Zentrierbolzen 24 zentrisch zu
den rechtwinkelig zueinander angeordneten Formflä-
chen 36 angeordnet ist, wodurch das Werkzeug 16 um
den Zentrierbolzen 24 bzw. um eine senkrecht verlau-
fende Schwenkachse 173, ohne Veränderung der Re-
lativeinstellung gegenüber dem Kulissenelement 127
um jeweils 90 Grad verschwenkten Positionen einge-
setzt werden kann. Dazu weist das Werkzeug 16 zumin-
dest vier den Eckbereichen zugeordnete Aufnahmen
174 für die Befestigungsschrauben 172 auf. Dies er-
möglicht eine unterschiedliche Ausbildung hinsichtlich
der Abrundung bzw. Gestaltung der Formflächen 36 für
unterschiedlich zu formende Eckbereiche 10 des
schachtelartigen Bauteils 2.
[0065] Der vorgeformte Bauteil 2 wird zur Ausfor-
mung des Eckbereiches 10 mit den Seitenwänden 8 an
den Formflächen 36 des Werkzeuges 16 angelegt und
mit der Niederbaltevortichtung 62 am Werkzeug 16 fi-

xiert. Die Niederhaltevorrichtung 62 besteht aus einer
Spannplatte 175, die beispielsweise mit der Sicherheits-
tür 109 bewegungsfest verbunden ist und gemeinsam
mit dieser verstellt wird. Zur Erzielung ausreichender
Spannkräfte ist beispielsweise ein weiteres Spannele-
ment 176, z.B. ein druckbeaufschlagter Spannzylinder
177 vorgesehen, der auf die Spannplatte 175 eine
Spannkraft in Richtung des Werkzeuges 16 bzw. des
am Werkzeug 16 aufgelegten Bauteils 2 ausübt.
[0066] Ist nun der Bauteil 2 dermaßen am Werkzeug
16 gespannt, erfolgt die Ausformung des Eckbereiches
10 durch Verstellung der Rollenanordnung 42 in den
Führungselementen 118 in Richtung eines Pfeiles 178
in die in Fig. 25 gezeigte Endstellung der Rollenanord-
nung 42, bei der der Eckbereich 10 ausgeformt ist und
mit einem sich bildenden Überstand an der Formfläche
36 des Werkzeuges 16 anliegt. Entscheidend für die ex-
akte Umformung des Eckbereiches 10 ist eine genau
Justierung des Abstandes 134 zwischen der Formflä-
che 36 und der Kontur der Mantellinie 132. Der Abstand
134 ist zur Erzielung einer exakten Eckenumformung
auf das untere Nennmaß einer Dicke 179 des Bauteils
2 einzustellen.
[0067] Ebenfalls von entscheidender Bedeutung ist,
daß ein Abstand 180 zwischen einer der Rollenanord-
nung 42 zugewandten Stirnkante 181 der Spannplatte
175 und der Mantellinie 132 der Rollenanordnung 42 in
einer Größenordnung von einigen zehntel Millimetern
liegt. Damit wird eine Gegenaufformung des Eckberei-
ches 10 des schachtelartigen Bauteils 2 vermieden.
Durch die Einstellung des Abstandes 134 auf das untere
Nennmaß der Ecke 179 des Bauteils 2 werden vorhan-
dene Toleranzgrenzen ausgeglichen und eine exakte
rechtwinkelige Abwinkelung im Eckbereich 10 des Bau-
teils 2 erreicht. Eine positive Toleranz der Dicke 179 be-
wirkt eine Walzumformung des Bauteils 2 im Eckbereich
10 zwischen der Formfläche 36 des Werkzeuges 16 und
der Rollenanordnung 42.
[0068] Die Einstellung des Abstandes 134 der Form-
fläche 36 von der Rollenanordnung 42 wird über die Ver-
stellvorrichtung 112 bewirkt, mit der das Kulissenele-
ment 127 relativ zur Arbeitsplatte 14 bzw. zur Rollenan-
ordnung 42 verstellt werden kann. Ein Referenzmaß bil-
det eine senkrecht auf die Arbeitsplatte 14 verlaufende
Mittelebene, längs der die Rollenanordnung 42 verstellt
wird und ein im Eckbereich 10 wirkender minimaler
Durchmesser 182 der doppelkonischen Rollenanord-
nung 42.
[0069] Zur Erzielung einer einwandfreien Eckenum-
formung ist, wie beispielhaft in Fig. 25 gezeigt, weiters
eine der Spannplatte 175 zugeordnete Sprühdüse 183
vorgesehen, die über eine Leitung 184 mit einer
Schmier- und Kühlflüssigkeit beaufschlagt wird und da-
mit Schmier- und Kühlflüssigkeit vor dem Umformvor-
gang insbesondere auf eine Schrägfläche der Spann-
platte 175 aufgesprüht von wo diese Schmier- und Kühl-
flüssigkeit schwerkraftbedingt auf den Umformbereich
übertragen wird. Da bereits geringste Mengen ausrei-
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chen bzw. zu große Mengen überhaupt zu vermeiden
sind wird die Sprühdüse 183, wie nicht weiters darge-
stellt, über eine Dosiervorrichtung mit der Schmier- und
Kühlflüssigkeit beaufschlagt.
[0070] In den Fig. 26 und 27 ist im Detail die Schnei-
devorrichtung 113 der Eckenformeinrichtung 4 gezeigt.
Auf der Arbeitsplatte 14 ist z.B. über eine Distanzleiste
185 das feststehende Schneideelement 157 mit einer
zur Arbeitsplatte 14 parallel verlaufenden Unterseite
186 in einem Abstand 187 zur Arbeitsplatte 14 lösbar
befestigt. Das Schneideelement 157 bildet dabei eine
die Distanzleiste 185 in Richtung des verstellbaren
Schneideelementes 158 überragende Schnittkante 163
aus, die durch die Unterseite 186 und eine zur Arbeits-
platte 14 senkrecht verlaufende Stirnfläche 188 gebildet
wird. Der Abstand 187 entspricht etwa einer Dicke 189
des verstellbaren Schneideelementes 158, das auf der
Arbeitsplatte 14 linear verstellbar geführt und mittels der
Antriebsanordnung 160, z.B. einem druckbeaufschlag-
ten Zylinder, angetrieben wird und die Schnittkante 164
mit der Stirnseitenfläche 168 und einer Oberseite 190
ausbildet.
[0071] Das Schneideelement 157 ist an seiner Stirn-
fläche 188 mit einem dem Schneideelement 158 zuge-
wandten V-förmigen, dem Eckbereich 10 des zu be-
schneidenden Bauteils 2 angepaßten Ausschnitt 191
versehen. Das verstellbare Schneideelement 158 weist
hingegen dem feststehenden Schneideelement 157
und mit dem Ausschnitt 191 formgleich und die Stirnsei-
tenfläche 168 bildend einen nasenförmigen Vorsprung
192 auf. Selbstverständlich ist der Ausschnitt 191 mit
einer dem Bauteil 2 im Eckbereich 10 angepaßten In-
nenrundung und der Vorsprung 192 mit einer dement-
sprechenden Außenrundung versehen.
[0072] Um nun bei der Eckenumformung den im Eck-
bereich 10 entstehenden Stirnflächen 193 der Seiten-
wände 8 überragenden Überstand 194 durch Beschnei-
den zu entfernen, wird der Bauteil mit seiner Öffnung
dem verstellbaren Schneideelement 158 zugewandt,
auf diesem mit den Stirnflächen 193 eben aufgelegt und
der Eckbereich 10 in dem Ausschnitt 191 manuell posi-
tioniert. Wird nun das Schneideelement 158 mit der An-
triebsanordnung 160 in Richtung des feststehenden
Schneideelementes 158 verstellt, kommt es zu einem
exakt fluchtenden Beschneiden längs den Stirnflächen
193 des Bauteils 2 im Eckbereich 10, also zu einem Ent-
fernen des Überstandes 194.
[0073] Selbstverständlich ist eine derartige Schneide-
vorrichtung 113 nicht gezwungenermaßen unmittelbar
auf der Anlage 101 aufbaubar, sondern kann eine von
der Anlage 101 losgelöste, eigenständige Schneidevor-
richtung 113 bilden.
[0074] In der Fig. 28 ist eine weitere Ausführung der
Schneidevorrichtung 113 schematisch gezeigt. Bei die-
ser dargestellten Ausführung wird der zu beschneiden-
de Bauteil 2 auf einer Grundplatte 195 mit seiner Öff-
nung und den Seitenwänden 8 nach oben ragend auf-
gelegt. Gegenüber der Grundplatte 195 ist eine auf die-

se rechtwinkelig mittels Antrieb 196 verstellbare Schlit-
tenanordnung 197 gelagert. Diese Schlittenanordnung
197 weist einen Werkzeugträger 198 auf, der das fest-
stehende Schneideelement 157 und das über die An-
triebsanordnung 160 verstellbare Schneideelement 158
lagert, wobei letzteres am Werkzeugschlitten 198 in ei-
ner Führungsanordnung 199 geführt ist.
[0075] Ist nun der Bauteil 2 für den Beschneidevor-
gang auf der Grundplatte 195 aufgelegt, erfolgt eine Zu-
stellung mit dem Antrieb 196 des Werkzeugträgers 198
in Richtung eines Pfeiles 200, bis das verstellbare
Schneideelement 158 mit einer Unterseite 201 auf den
Stirnflächen 193 der Seitenwände 8 zur Auflage kommt.
Die Unterseite 201 des verstellbaren Schneideelemen-
tes 158 ist fluchtend zu einer Oberseite 202 des festste-
henden Schneideelementes 157 ausgerichtet. Ist damit
die Schneideposition erreicht, wird das verstellbare
Schneideelement 158 über die Antriebsanordnung 160
in Richtung eines Pfeiles 203 und damit in Richtung des
feststehenden Schneideelementes 157 bewegt, bis die
Seitenwand 8 des Bauteils 2 an der Stirnfläche 188 des
feststehenden Schneideelementes 157 zur Anlage
kommt. Beim Weiterbewegen in Richtung des Pfeiles
203 kommt es dabei zum Abscheren des bei der Ek-
kenumformung entstandenen Überstandes 194 exakt
fluchtend mit den Stirnflächen 193 durch Zusammenwir-
ken der Schnittkanten 163, 164 mit den Schneide-
elementen 157, 158. Nach dem Beschneidevorgang
wird der Werkzeugträger 198 mittels des Antriebes 196
entgegen der Richtung des Pfeiles 200 in eine von der
Grundplatte 195 distanzierte Öffnungsstellung verstellt,
womit der Bauteil 2 der Schneidevorrichtung 113 ent-
nommen werden kann.
[0076] Wie weiters den zuvor beschriebenen Figuren
26 und 27 die Schneidevorrichtung 113 betreffend, zu
entnehmen, wird ein zu den Stirnflächen 193 der Sei-
tenwände 8 exakt fluchtender Verlauf beim Abtrennen
des Überstandes 194 dadurch erreicht, daß Richtflä-
chen 204 ausbildende Auflageelemente 205 entweder
auf der Arbeitsplatte 14 oder unabhängig von dieser
oder der Anlage 101 vorgesehen sind, auf die der Bau-
teil mit seinen Stirnflächen 193 der Seitenwände 8 auf-
gelegt und in seinem Eckbereich 10 mit dem Überstand
194 zwischen die Schneideelemente 157, 158 ragt. Die
Anordnung der Schneideelemente 157, 158 ist so ge-
staltet, daß die Schnittkante 163 des Schneideelemen-
tes 157 und die Schnittkante 164 des Schneideelemen-
tes 158 in der durch die Auflageelemente 205 gebilde-
ten Richtfläche 204 verlaufend angeordnet sind. Der ei-
ne Höhe 206 der Seitenwände 8 überragende Über-
stand 194 wird damit bei Durchführung des Beschnei-
devorganges, d.h. durch Verstellung des verstellbaren
Schneideelementes 158, relativ zum feststehenden
Schneideelementes 157 exakt fluchtend zur Erzielung
der versetzungsfreien Höhe 206 der Seitenwände 8
auch im Eckbereich 10 abgetrennt.
[0077] Wie weiters in strichlierten Linien in der Fig. 27
dargestellt, besteht auch die Möglichkeit, das bewegli-
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che Schneideelement 158 mit an dieses angeformten
Auflageelementen 205 in Form von Vorsprüngen zu ver-
sehen, wodurch eine Abstützung des Bauteils 2 an sei-
nen Seitenwänden 8 in unmittelbarer Nähe des zu be-
schneidenden Eckbereiches 10 gegeben ist.
[0078] Wie nun auch noch der Fig. 23 zu entnehmen,
ist die die Rollenanordnung 42 ausbildende Walze 125
in Lagern 207 eines Montagerahmens 208 drehbar ge-
lagert. Damit wird ein Tragrahmen 209 ausgebildet, der
in den Führungselementen 118 mit der Antriebseinrich-
tung 126 in zur Arbeitsplatte 14 senkrechter Richtung
verstellbar ist und ein Führungsgehäuse 210 ausbildet.
Die Führungselemente 118 bilden somit eine Führungs-
vorrichtung 211 für das Führungsgehäuse 210. Damit
wird eine rasche Umrüstbarkeit der Eckenformeinrich-
tung 4 für unterschiedlich ausgebildete Walzen 125 er-
reicht, deren Mantellinie 132 dem zu formenden Eckbe-
reich 10 des Bauteils 2 angepaßt ist. Die Wechselvor-
richtung 121 weist Schnellschlußelemente 122, z.B. He-
bel 123 auf, um den Austausch rasch und ohne Verwen-
dung aufwendiger Werkzeuge vornehmen zu können.
[0079] Wie weiters auch noch der Fig. 25 zu entneh-
men, ist eine Höhe 212 des Werkzeuges 16 bzw. der
umlaufenden Formflächen 36 größer als die Höhe 206
der Seitenwände 8 des Bauteils 2. Jedenfalls beträgt die
Höhe 212 der Formflächen 36 ein Maß, welches der Hö-
he 206 der Seitenwände 8 zuzüglich einer zu erwarten-
den Höhe 213 des Überstandes 194 entspricht. Damit
ist bei der Umformung des Eckbereiches 10 sicherge-
stellt, daß der Überstand 194 nach dem Ausformen
durch das Walzen jedenfalls im Bereich der Formflä-
chen 36 eben anliegt und keinesfalls an der Unterseite
des Werkzeuges 16 eingezogen wird, was zu einem
Verklemmen führen würde und das Entfernen des Bau-
teils 2 nach dem Umformen des Eckbereiches 10 er-
schweren würde.
[0080] In der Fig. 29 ist eine weitere Ausführung der
Rollenanordnung 42 mit der Niederhaltevorrichtung 62
dargestellt, wobei für bereits in den vorhergehenden Fi-
guren enthaltenen Bauteilen gleiche Begriffe und Be-
zugszahlen verwendet werden. In der am Maschinen-
gestell 104 angeordneten Führungsvorrichtung 107, z.
B. zwei zueinander beabstandete und zur Arbeitsplatte
14 senkrecht verlaufende Führungsstangen 220 ist ein
Führungsschlitten 221 in zur Arbeitsplatte 14 senkrech-
ter Richtung verstellbar gelagert. Ein Antrieb des Füh-
rungsschlittens 221 erfolgt z.B. durch einen im Maschi-
nengestell 104 bzw. an einem der Arbeitsplatte 14 ge-
genüberliegenden Kragarm 222 angeordneten und mit
dem Führungsschlitten 221 über eine Kolbenstange
223 antriebsverbundenen, mit einem Druckmedium, z.
B. Hydrauliköl, beaufschlagbaren Stellzylinder 224.
Selbstverständlich sind für den Antrieb des Führungs-
schlittens 221 auch andere Antriebe denkbar, wie z.B.
elektrisch betriebene Spindeltriebe etc.
[0081] Im Führungsschlitten 221 ist über die Wech-
selvorrichtung 121 austauschbar gehaltert ein durch ein
im wesentlichen U-förmiges Profil 225 gebildete Kasset-

te 226. Diese Kassette 226 lagert in Seitenschenkeln
227, 228 drehbar die Walze 125 um die parallel zur Ar-
beitsplatte 14 verlaufende Mittelachse 124. Die Seiten-
schenkeln 227, 228 sind von der Arbeitsplatte 14 beab-
standet mit einem zu dieser parallel verlaufenden Ba-
sisschenkel 229 verbunden, der an einer parallel dazu
ausgerichteten Kopfplatte 230 des Führungsschlittens
221 anliegt, zur Übertragung der vom Stellzylinder 224
in Richtung der Arbeitsplatte 14 gemäß einem Pfeil 231
aufgebrachten Druckkraft auf die Kassette 226 bzw.
Walze 124 und einer ebenfalls in der Kassette 226 ver-
stellbar angeordneten Niederhalteplatte 232 der Nie-
derhaltevorrichtung 62.
[0082] Die Niederhalteplatte 232 ist über Führungs-
säulen 233 in im Basisschenkel 229 angeordnete Füh-
rungselemente 234, z.B. Führungsbüchsen 235, in zur
Arbeitsplatte 14 senkrechter Richtung verstellbar ge-
führt. Die Führungssäulen 233 umfassend sind zwi-
schen der Niederhalteplatte 232 und dem Basisschen-
kel 229 Spiraldruckfedern 236 einer Federanordnung
237 angeordnet, wobei ein maximaler Abstand 238 von
einander zugewandten Oberflächen des Basisschen-
kels 229 und der Niederhalteplatte 232 durch eine ent-
sprechende Anschlaganordnung zwischen den Füh-
rungssäulen 233 und dem Basisschenkel 229 erreicht
wird.
[0083] Die Niederhaltevorrichtung 62 mit der Nieder-
halteplatte 232 ist in der Kassette 226 in bezug auf die
Walze 125 dermaßen angeordnet, daß die der V-förmi-
gen Kontur der Walze 125 zugewandten Stirnkanten
181 der Niederhalteplatte 232 um den Abstand 180, der
sich in der Größenordnung von ca. 1/10 mm bewegt,
rückversetzt ist.
[0084] Einer der Arbeitsplatte 14 zugewandten Nie-
derhaltefläche 239 der Niederhalteplatte 232 ist am Ma-
schinengestell 104 bzw. der Arbeitsplatte 14 das den zur
Umformung im Eckbereich 10 vorgesehenen Plattenteil
6 aufnehmende Werkzeug 16, insbesondere ein Form-
block 240 angeordnet, der weiters mit seiner der Walze
125 zugewandten Formfläche 96 in bezug auf die ihm
zugewandte Innenkontur der Walze 125 verstellbar und
fixierbar ist, wie dies bereits in den vorhergehenden Fig.
im Detail beschrieben. Weiters wird noch erwähnt, daß
der Formblock 240 in bezug auf einen im geometrischen
Mittelpunkt des Formblockes 240 angeordneten Posi-
tionierstift 241 und entsprechender Ausbildung der Be-
festigungsanordnung jeweils um 90° in einer zur Ar-
beitsplatte 14 parallel verlaufenden Ebene schwenkbar
ist.
[0085] Soll nun ein vorgeformter Plattenteil 6, bei dem
die Seitenwände 8 z.B. durch einen Abkantvorgang vor-
geformt sind, im Eckbereich 10 ausgeformt werden, so
wird dieser auf den Formblock 240 aufgelegt, wobei die
Seitenwände 8 und der Eckbereich 10 die Formflächen
96 des Formblockes 240 überlappen. Zur Ausführung
des Ausformvorganges des Eckbereiches 10 wird nun
der Antrieb bzw. beispielhaft der Stellzylinder 224 be-
aufschlagt und die Kassette 226 mit der Walze 125 und
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der Niederhaltevorrichtung 62 in Richtung des Form-
blockes bewegt wodurch der Plattenteil 6 am Formblock
240 mittels der Niederhalteplatte 232 festgespannt wird.
Im weiteren Bewegungsablauf der Kassette 226 in Rich-
tung des Pfeiles 231 wird die Federanordnung 237 der
Niederhaltevorrichtung 62 zusammengedrückt und der
Anpreßdruck kontinuierlich erhöht, bis die in bezug auf
die Niederhaltefläche 239 in ihrer Ausgangslage höher-
gestellte Walze 125 den Umformvorgang im Eckbereich
10 des Plattenteils 6 ausführt, bei dem der unregelmä-
ßig vorgeformte Eckbereich 10 an die Formflächen 96
des Formblockes 240 angepreßt wird und so die recht-
winkelige Lage der aneinander angrenzenden Seiten-
flächen 8 im Eckbereich 10 erreicht wird.
[0086] Abschließend sei darauf hingewiesen, daß in
den zuvor beschriebenen Ausführungsbeispielen die
einzelnen Teile bzw. Bauelemente oder Baugruppen
schematisch bzw. vereinfacht dargestellt sind.

Bezugszeichenaufstellung

[0087]

S Platte
2 Bauteil
4 Eckenformeinrichtung
6 Plattenteil
8 Seitenwand

10 Eckbereich
12 Rahmen
14 Arbeitsplatte
16 Werkzeug
18 Lagerblock

20 Stift
22 Zwischenlage
24 Zentrierbolzen
26 Verstellvorrichtung
28 Gewindespindel

30 Oberseite
32 Unterseite
34 Seitenfläche
36 Formfläche
38 Schneideelement

40 Antriebsanordnung
42 Rollenanordnung
44 Konusteil
46 Antriebseinrichtung
48 Druckfläche

50 Abstützplatte
52 Oberseite
54 Unterseite
56 Innenfläche
58 Verstellantrieb

60 Schnittkante
62 Niederhaltevorrichtung
64 Antriebsmechanik
66 Ausschweifung
68 Abkantpresse

70 Hauptkörper
72 Gesenk
74 Prägestempel
76 Nutbereich
78 Formbereich

80 Vorsprung
82 Antriebsvorrichtung

92 Positioniervorrichtung

92-1 Wellenabschnitt
92-2 Übertragungsglied
94 Positioniermittel
94-1 Mittel
94-2 Oberfläche

94-3 Verstellmittel
94-4 Bewegungskontrollteil
96 Formfläche
96-1 Formfläche
96-2 Formfläche

96-3 Formfläche
96-4 Formfläche
98 Bereich
98-1 Nutbereich
98-2 Nutbereich

101 Anlage
103 Aufstandsfläche
104 Maschinengestell
105 Tragrahmen
107 Führungsvorrichtung

108 Arretiervorrichtung
109 Sicherheitstür
111 Oberseite
112 Verstellvorrichtung
113 Schneidevorrichtung

114 Breite
115 Länge
118 Führungselemente
119 Verbindungsvorrichtung
120 Trägerelement

121 Wechselvorrichtung
122 Schnellschlußelement
123 Hebel
124 Mittelachse
125 Walze
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126 Antriebseinrichtung
127 Kulissenelement
128 Längsstirnflächen
129 Oberseite
130 Unterseite

131 Fortsatz
132 Mantellinie
133 Öffnungswinkel
134 Abstand
135 Symmetrieachse

136 Symmetrieachse
137 Kulissenbahn
138 Winkel
139 Gegenplatte
140 Schenkel

141 Basis
142 Längsstirnfläche
143 Kulissenbahn
144 Platte
145 Führungsbahn

146 Kulissenstein
147 Stellfläche
148 Antriebsanordnung
149 Doppelpfeil
150 Doppelpfeil

151 Längenmeßstab
152 Kammer
153 Gewindespindel
154 Gewindeanordnung
155 Neigungswinkel

156 Halterung
157 Schneideelement
158 Schneideelement
159 Querträger
160 Antriebsanordnung

161 Querträger
162 Spurstange
163 Schnittkante
164 Schnittkante
165 Stirnseitenfläche

166 Rücksetzung
167 Öffnungswinkel
168 Stirnseitenfläche
169 Scheitel
170 Grenzkante

171 Auflagefläche
172 Befestigungsschraube
173 Schwenkachse
174 Aufnahme

175 Spannplatte

176 Spannelement
177 Spannzylinder
178 Pfeil
179 Dicke
180 Abstand

181 Stirnkante
182 Durchmesser
183 Sprühdüse
184 Leitung
185 Distanzleiste

186 Unterseite
187 Abstand
188 Stirnfläche
189 Dicke
190 Oberseite

191 Ausschnitt
192 Vorsprung
193 Stirnfläche
194 Überstand
195 Grundplatte

196 Antrieb
197 Schlittenanordnung
198 Werkzeugträger
199 Führungsanordnung
200 Pfeil

201 Unterseite
202 Oberseite
203 Pfeil
204 Richtfläche
205 Auflageelement

206 Höhe
207 Lager
208 Montagerahmen
209 Tragrahmen
210 Führungsgehäuse

211 Führungsvorrichtung
212 Höhe
213 Höhe

220 Führungsstangen

221 Führungsschlitten
222 Kragarm
223 Kolbenstange
224 Stellzylinder
225 Profil

226 Kassette
227 Seitenschenkel
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228 Seitenschenkel
229 Basisschenkel
230 Kopfplatte

231 Pfeil
232 Niederhalteplatte
233 Führungssäule
234 Führungselement
235 Führungsbüchse

236 Spiraldruckfeder
237 Federanordnung
238 Stirnkante
239 Niederhaltefläche
240 Formblock

241 Positionierstift

Patentansprüche

1. Verfahren zur Bildung eines Eckbereiches (10) aus
einer ebenflächigen Platte, insbesondere Blech-
platte, bei dem die Seitenränder (8) abgekantet und
zwischen den Seitenrändem im Eckbereich ein
räumlich geschwungener Übergangsbereich gebil-
det und dieser in die gewünschte Form der Ecke
durch Materialumformung mit einem Überstand
(66) im Eckbereich umgeformt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Bauteil (2) mit den dem
Überstand (194) benachbarten freien Stirnflächen
(193) von zumindest zwei einen Eckbereich (10)
zwischen sich einschließenden Seitenwänden (8)
auf zumindest ein eine Richtfläche (204) ausbilden-
des Auflageelement (205) aufgesetzt wird und der
über die Richtfläche (204) in die vom ebenflächigen
Plattenteil (6) entgegengesetzte Richtung vorra-
gende Bereich des Überstandes (194) mit zueinan-
der relativ verstellbaren Schneideelementen (38,
157, 158) abgetrennt wird, deren Schnittkanten
(163, 164) in der Richtfläche (204) verlaufen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Auflageelement (205) feststeht
und die Schneideelemente (157, 158) relativ zum
Auflageelement (205) und senkrecht zu den Seiten-
wänden (8) des herzustellenden Bauteils (2) ver-
stellbar sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß an einem der beiden, insbeson-
dere dem verstellbaren Schneidelement (158) Auf-
lageelemente (205) für den Bauteil (2) vorgesehen
werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß eine Richtfläche
(204) horizontal verläuft.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß die Richtfläche (204)
vertikal verläuft.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß ein rotierendes
Schneideelement verwendet wird, welches parallel
zur Richtfläche (204) quer zum Überstand (194) be-
wegt wird.

7. Anlage zum Bilden eines dreiseitig begrenzten Eck-
bereiches (10) an einem Bauteil (2) aus einer eben-
flächigen Platte mit einem Werkzeug (16), dessen
Eck- und Randausbildung zwischen einer Obersei-
te und den Seitenflächen an die Raumform der Eck-
bereiche (10) des herzustellenden Bauteils ange-
paßt ist, mit einer Niederhaltevorrichtung (62) zum
Festspannen des Bauteils (2) zwischen dieser und
der Oberseite des Werkzeuges und mit einer dem
herzustellenden Eckbereich des Bauteils gegen-
überliegend angeordneten Rollenanordnung (42)
mit einer Walze (44), die im wesentlichen senkrecht
zur Oberseite des Werkzeuges zusammen über ei-
ne Höhe der Seitenflächen relativ zum Werkstück
verstellbar ist und mit einer Schneidevorrichtung,
bevorzugt mit einem feststehenden und einem ver-
stellbaren Schneideelement (157, 158), dadurch
gekennzeichnet, daß ein dem Werkzeug (16) be-
nachbart, bevorzugt in einem eigenen, von der Ar-
beitsplatte (14) zur Aufnahme des Werkzeuges (16)
getrennten Maschinengestell (104) angeordnetes
Auflageelement (205) vorgesehen ist, welches zu-
mindest eine Richtfläche (204) zur Aufnahme von
den dem Überstand (194) benachbarten, freien
Stirnflächen (193) von zumindest zwei einen Eck-
bereich (10) zwischen sich einschließenden Seiten-
wänden (8) aufweist und daß den über die Richtflä-
che (204) vorragenden Eckbereich (10) mit Über-
stand (194) des Eckbereiches (10) relativ zueinan-
der verstellbare Schneideelemente (157, 158) zu-
geordnet sind, deren Schnittkanten (163, 164) in ei-
ner die Richtfläche (204) aufnehmenden Ebene an-
geordnet sind.

Claims

1. Method of forming a corner (10) from a flat plate, in
particular a sheet metal plate, whereby the side
edges (8) are bent back forming a transition region
bent in three dimensions in the corner region be-
tween the side edges, which is formed into the de-
sired shape of the corner by shaping the material
so that it has a projecting piece (66) in the corner
region, characterised in that the component (2) is
placed with the free end faces (193), adjacent to the
projecting piece (194), of at least two side walls (8)
subtending a corner region (10) on at least one sup-
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port element (205) constituting a levelling surface
(204) and the region of the projecting piece (194)
projecting out from the levelling surface (204) in the
direction away from the flat plate part (6) is trimmed
with cutting elements (38, 157, 158) which can be
displaced relative to one another, the cutting edges
(163, 164) of which extend in the levelling surface
(204).

2. Method as claimed in claim 1, characterised in
that the support element (205) remains stationary
and the cutting elements (157, 158) are displacea-
ble relative to the support element (205) and per-
pendicular to the side walls (8) of the component (2)
to be produced.

3. Method as claimed in claim 1 or 2, characterised
in that support elements (205) for the component
(2) are provided on one cutting element (158), pref-
erably on the one of the two which is displaceable.

4. Method as claimed in one of claims 1 to 3, charac-
terised in that a levelling surface (204) extends
horizontally.

5. Method as claimed on one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the levelling surface (204) ex-
tends vertically.

6. Method as claimed in one of claims 1 to 5, charac-
terised in that a rotating cutting element is used,
which is displaced parallel with the levelling surface
(204) transversely to the projecting piece (194).

7. System for forming a corner region (10) bounded
on three sides on a component (2) made from a flat
plate, having a tool (16), the corner and edge design
of which between a top face and the side faces is
adapted to the three-dimensional shape of the cor-
ner regions (10) of the component to be produced,
having a retaining mechanism (62) for clamping the
component (2) between it and the top face of the
tool and, lying opposite the corner to be produced
on the component, a roller system (42) which, to-
gether with a roller (44), is displaceable relative to
the workpiece essentially perpendicular to the top
face of the workpiece across a height of the side
faces, and having a cutting device, preferably with
one stationary and one displaceable cutting ele-
ment (157, 158), characterised in that a support
element (205) is disposed adjacent to the tool (16),
preferably in its own machine frame (104) separate
from the work plate (14), for receiving the tool (16),
which has at least one levelling surface (204) for
accommodating the free side faces (193), adjacent
to the projecting piece (194), of at least two side
walls (8) subtending a corner region (10), and cut-
ting elements (157, 158) which are displaceable rel-

ative to one another co-operate with the corner re-
gion (10) incorporating the projecting piece (194) of
the corner region (10) projecting out from the level-
ling surface (204), the cutting edges (163, 164) of
which are disposed in a plane receiving the levelling
surface (204).

Revendications

1. Procédé pour la formation d'une zone de coin (10)
à partir d'une plaque plane, en particulier plaque de
tôle, où les bords latéraux (8) sont repliés, et entre
les bords latéraux dans la zone de coin, une zone
de transition spatialement courbée est formée, et
celle-ci est formée dans la configuration souhaitée
du coin par une déformation de matériau avec une
saillie (66) dans la zone de coin, caractérisé en ce
que le composant (2) avec les faces frontales libres
(193) avoisinant la saillie (194) est placé par au
moins deux parois latérales (8) formant entre elles
une zone de coin (10) sur au moins un élément d'ap-
pui (205) formant une surface de départ (204), et la
zone de la saillie (194) faisant saillie sur la face de
départ (204) dans la direction opposée à la partie
de plaque plane (6) est séparée avec des éléments
de coupe (38, 157, 158) déplaçables les uns relati-
vement aux autres, dont les arêtes de coupe (163,
164) s'étendent dans la surface de départ (204).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'élément d'appui (205) est fixe, et que les
éléments de coupe (157, 158) sont déplaçables re-
lativement à l'élément d'appui (205) et perpendicu-
lairement aux parois latérales (8) du composant (2)
à fabriquer.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'à l'un des deux, en particulier à l'élément
de coupe ajustable (158), des éléments d'appui
(205) pour le composant (2) sont prévus.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce qu'une surface de départ (204)
s'étend horizontalement.

5. Procédé selon l'une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que la surface de départ (204)
s'étend verticalement.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce qu'un élément de coupe tournant
est utilisé qui est déplacé parallèlement à la surface
de départ (204) transversalement à la saillie (194).

7. Installation pour la formation d'une zone de coin
(10) délimitée sur trois côtés à un composant (2) en
une plaque plane avec un outil (16), dont la réalisa-
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tion de coin et de bords entre un côté supérieur et
les faces latérales est adaptée à la forme spatiale
des zones de coin (10) du composant à fabriquer,
avec un dispositif de maintien bas (62) pour serrer
le composant (2) entre celui-ci et le côté supérieur
de l'outil, et avec un agencement à rouleau (42) dis-
posé en face de la zone de coin à réaliser du com-
posant, avec un rouleau (44) qui est déplaçable
sensiblement perpendiculairement au côté supé-
rieur de l'outil ensemble sur une hauteur des faces
latérales relativement à la pièce, et avec un dispo-
sitif de coupe, de préférence avec un élément de
coupe fixe et ajustable (157, 158), caractérisé en
ce qu'il est prévu un élément d'appui (205) disposé
au voisinage de l'outil (16), de préférence dans un
bâti de machine propre (104) séparé de la plaque
de travail (14) pour la réception de l'outil (16), qui
présente au moins une surface de départ (204) pour
la réception de faces frontales libres (193), avoisi-
nant la partie saillante (194) d'au moins deux parois
latérales (8) renfermant entre elles une zone de
coin (10), et en ce que sont associés à la zone de
coin (10) faisant saillie sur la surface de départ
(204), avec la partie saillante (194) de la zone de
coin (10), des éléments de coupe ajustables l'un re-
lativement à l'autre (157, 158) dont les arêtes de
coupe (163, 164) sont disposées dans un plan re-
cevant la surface de départ (204).
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